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(§S) Verfahren und Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von bahnformigem Basismaterial fur Laminatplatten, 
insbes. fur Leiterplatten 

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von bahnfor- 
migem Basismaterial fur Laminatplatten. insbes. fur Leiter- 
platten, wobei mehrere Bahnen aus mit einem warmehartba- 
ren Kunstharz ausgerusteten Glasfaserbahnen zu etnem 
Bahnaggregat zusammengefuhrt werden und das Bahnag- 
gregat in eine kontinuierlich arbeitende Durchlaufpresse mit 
uber Umlenktrommeln umlaufenden PreSbandern, die an 
den einlaufseitigen Umlenktrommeln ein Einlaufmaul bilden. 
eingefuhrt wird Oas Bahnaggregat wird in einem Pre&be- 
reich der Durchlaufpresse unter Anwendung von Warme 
und Oruck zu dem Basismaterial verdichtet und vereinigt. 
Dieses wird in der Durchlaufpresse und/oder hinter der 
Durchlaufpresse abgekuhlt und weiterverarbeitet. Die Glas- 
faserbahnen und/oder das Bahnaggregat werden vor dem 
Einlaufen in den Prefibereich langs beider Langsrander so 
weit ausgehartet und dadurch preRstabilisiert, daS das 
Kunstharz im Pre&bereich nicht mehr auspre&bar ist. Auch 
eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens wird angege- 
ben. f 
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Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur kon- 
tinuieriichen Herstellung von bahnfdrmigem Basismate- 
ria! fur Laminatplatten, insbes. fur Leiterplatten, wobei 
mehrere Bahnen aus mit einem warrnehartbaren Kunst- 
harz ausgeriisteten Glasfaserbahnen zu einem Bahnag- 
gregat zusammengefuhrt werden und das Bahnaggregat 
in eine kontinuierlich arbeitende Durchlaufpresse mit 
uber Umlenktrommeln umlaufenden PreBbandern, die 
an den einlaufseitigen Umlenktrommeln ein Einlauf- 
maul bilden, eingefuhrt wird, 

wobei das Bahnaggregat in einem PreBbereich der 
Durchlaufpresse unter Anwendung von Warme und 
Druck zu dem Basismaterial verdichtet und vereinigt 
sowie dieses in der Durchlaufpresse und/oder hinter der 
Durchlaufpresse abgekuhh und weiterverarbeitet wird 
Im Rahmen der Erfindung liegt es, dem Bahnaggregat 
auch zumindest eine Metallfolienbahn als unterseitige 
und/oder oberseitige Abdeckbahn zuzufiihren, was ins- 
bes. fur die Herstellung von Basismaterial fur Leiter- 
platten von Bedeutung ist. Auf die Literaturstelle "Siem- 
pelkamp Bulletin". Mai 1983, Seite 4, Seite 9, Absatz 3.2 
wird verwiesen. Durchlaufpressen, die fur die beschrie- 
benen MaBnahmen besonders geeignet sind, sind z. B. 
beschrieben in DE 31 19 529 und DE 34 32 548. 

Bei den Glasfaserbahnen handelt es sich insbes. um 
Glasfasergewebebahnen. Soweit zusatzlich mit Metall- 
foiien gearbeitet wird, handelt es sich im allgemeinen 
um Kupferfolienbahnen. Im Rahmen der Erfindung 
kann mit den verschiedensten warrnehartbaren Kunst- 
harzsystemen gearbeitet werden, insbes. wird mit Ep- 
oxidharzsystemen gearbeitet (vgl. Ullmann's Encyklo- 
padie der technischen Chemie, Band 10(t975). S. 563 bis 
580 und "Handbuch der Leiterplattentechnik" (1982), S. 
25 bis 52). Arbeitet man mit Epoxidharzsystemen, so 
lassen sich bei der Epoxidation drei definierte Zustande 
unterscheiden, die in der Praxis mit A, B und C bezeich- 
net werden. Wird mit Epoxidharzsystemen gearbeitet, 
so werden vorgefertigte Ausgangsbahnen, sogenannte 
Prepregs, die von der chemischen Industrie beigestellt 
werden, in das Verfahren eingefuhrt. Das Epoxidharzsy- 
stem der Prepregs befindet sich im sogenannten B-Zu- 
stand. In dem fertigen Basismaterial befindet sich das 
Epoxidharzsystem im C-Zustand Die Epoxidation ist 
abgeschlossen, wenn der C-Zustand erreicht ist. — Ahn- 
lich liegen die Verhahnisse bei anderen Kunstharzsyste- 
men, die warmehartbar sind. 

Die bekannten MaBnahmen haben sich bewahrt. Eine 
besondere thermische Vorbehandlung der Glasfaser- 
bahnen wird nicht durchgeftihrt. Die Glasfaserbahnen 
kbnnen vielmehr so, wie sie angeliefert werden, in das 
Durchlaufsystem eingefuhrt werden. Probleme treten 
auf, wenn im PreBbereich aus dem Bahnaggregat infol- 
ge der Auswahl und der Einstellung des Kunstharzsy- 
stems sowie der Verfahrensparameter Kunstharz an 
den Langsrandern der Bahnaggregate herausgepreOt 
werden kann. Solche Erscheinungen beobachtet man 
insbes. im vorderen Teil des PreBbereichs. Im Ergebnis 
genugen die Randzonen des fertigen Basismaterials in 
physikalischer Hinsicht den Forderungen nicht mehr, 
weil die vorgegebenen physikalischen Parameter sich 
infolge des ausgetretenen Kunstharzes verandert ha- 
ben. Diese Randzonen mussen vom Basismaterial abge- 
trennt und verworfen werden. 

Um zu verhindern, daB im PreBbereich aus dem 
Bahnaggregat an den Langsrandern Kunstharz heraus- 
gepreBt wird, ist es bekannt (DE 33 47 877, DE 



35 25 154), mit den Glasfaserbahnen bzw. dem Bahnag- 
gregat weichelastische Dichtungsprofile oder Dich- 
tungsdrahte in den PreBbereich einzufuhren, die an dem 
Bahnaggregat anliegen und im Umlauf gefuhrt werden. 

5 Das verlangt besondere Einrichtungen fur die Fuhrung 
dieser Dichtungsprofile oder Dichtungsdrahte und auf- 
wendige UmrustungsmaBnahmen, wenn Glasfaserbah- 
nen oder Bahnaggregate unterschiedlicher Breite in die 
Durchlaufpresse eingefuhrt werden sollen. Um zu ver- 

io hindern, daB im PreBbereich aus dem Bahnaggregat an 
den Langsrandern Kunstharz herausgepreBt wird, ist es 
auch bekannt (DE-GM 87 05 211), an den Randern des 
Bahnaggregates Streifen aus Pappe oder ahnlichem 
Werkstoff anzuordnen. Diese MaBnahme hat in die Pra- 

is xis keinen Eingang gefunden, weil nach wie vor Rand- 
streifen entstehen, die den Anforderungen nicht genii- 
gen und von dem Basismaterial abgetrennt werden mus- 
sen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. das ein- 
20 gangs beschriebene Verfahren so zu fiihren, daB im 
PreBbereich ein storendes Auspressen von Kunstharz 
nicht mehr stattfindet und folglich auf mitgefuhrte Dich- 
tungsprofile, Dichtungsdrahte oder Beilagen verzichtet 
werden kann. Der Erfindung liegt fernerhin die Aufgabe 
25 zugrunde, eine Anlage anzugeben, die fur die Durchfuh- 
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens besonders ge- 
eignet ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung in 
verfahrensmaBiger Hinsicht, daB die einzelnen Glasfa- 

30 serbahnen und/oder das Bahnaggregat vor dem Einlau- 
fen in den PreBbereich langs beider Langsrander so weit 
ausgehartet und dadurch preBstabilisiert werden, daB 
das Kunstharz im PreBbereich nicht mehr auspreBbar 
ist. Wird in bezug auf die Glasfaserbahnen mit Epoxid- 

35 harzsystemen gearbeitet, so erfolgt die PreBstabilisie- 
rung durch eine entsprechende Epoxidation. Die PreB- 
stabilisierung muB nicht notwendigerweise durch An- 
wendung von Druck und Warme erfolgen. Je nach der 
Einstellung der eingesetzten Kunstharze und dem MaB 

40 der Aushartung geniigt unter Umstanden auch eine bio- 
Be Warmebehandlung. Nach einer anderen Ausfuh- 
rungsform der Erfindung erfolgt die PreBstabilisierung 
durch eine chemische Einwirkung. Erforderlichenfalls 
kbnnen bei der PreBstabilisierung, aber nicht im PreB- 

45 spalt, die Langsrander der Glasfaserbahnen bzw. des 
Bahnaggregates durch Dichtungsprofile oder Beilagen 
gehalten werden. Das ist wesentlich einfacher als die 
Mitfiihrung von Dichtungsprofilen, Dichtungsdrahten, 
Dichtungsbeilagen o. dgl. durch die gesamte kontinuier- 

50 liche Presse. 

Die Erfindung nutzt die Tatsache, daB bei jeder Aus- 
hartung im Rahmen der etngangs beschriebenen MaB- 
nahmen schon vor dem Ende der Aushartung ein Zu- 
stand erreicht wird, bei dem ein Auspressen des Kunst- 

55 harzes uber die Langsrander des Bahnaggregates im 
PreBspalt nicht mehr erfolgt. und benutzt diesen Zu- 
stand fur die Einrichtung der PreBstabilitat. Man kann 
insoweit auch von einer Randversiegelung sprechen. 
Die Tatsache, daB erfindungsgemaB eine PreBstabilisie- 

60 rung der Glasfaserbahnen und/oder des Bahnaggrega- 
tes durchgefiihrt wird, schlieBt nicht aus, daB im An- 
schluB an die Aushartung, die fiir die PreBstabilisierung 
ausreichend ist, im PreBbereich eine weitere Aushar- 
tung bis in den Endzustand erfolgt. Soweit im Rahmen 

65 der Erfindung bei der PreBstabilisierung oder danach in 
geringem MaBe noch Kunstharz uber die Langsrander 
des Bahnaggregates ausgepreBt wird, handelt es sich um 
sehr geringe Mengen. Folglich ist es nicht mehr erfor- 
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derlich, von dem Basismaterial breite Randstreifen ab- 
zuschneiden, die den Anforderungen nicht mehr genii- 
gen und verworfen werden miissen. 

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung 
mehrere Moglichkeiten fur die Durchfuhrung des Ver- 5 
fahrens. Eine Ausfuhrungsform ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glasfaserbahnen und/oder das Bahn- 
aggregat vor dem Einlaufen in den PreQbereich an den 
Langsrandern durch Anwendung von Warme und 
Druck preBstabilisiert werden. Eine andere Ausfuh- 10 
rungsform ist dadurch gekennzeichnet, daB die Glasfa- 
serbahnen und/oder das Bahnaggregat vor dem Einlau- 
fen in das Einlaufmaul unter Anwendung von Warme 
preBstabilisiert werden. Stets konnen die Glasfaserbah- 
nen und/oder das Bahnaggregat durch Einwirkung von 15 
Infrarotstrahlen oder dielektrische Erwarmung auf die 
fur die PreBstabilisierung erforderliche Temperatur er- 
warmt und danach zwischen Walzen oder Schuhen an 
den Langsrandern gepreBt werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage zur 20 
Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens. Im fol- 
genden werden die Erfindung und die Anlage zur 
Durchfuhrung des Verfahrens anhand einer lediglich ein 
Ausfuhrungsbeispiei darstellenden Zeichnung ausfuhrli- 
cher erlautert Es zeigen 25 

Fig. 1 ein Schema des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens, 

Fig. 2 den vergroBerten Ausschnitt A aus dem Ge- 
genstand der Fig. 1, 

Fig. 3 die Draufsicht aus dem Gegenstand der Fig. 2, 30 
Fig. 4 in Seitenansicht einen Ausschnitt aus einer An- 
lage zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. 

In der Fig. 1 erkennt man, daB mehrere Bahnen aus 
mit einem warmehartenden Kunstharzsystem ausgeru- 35 
steten Glasfaserbahnen 1 sowie zwei Metallfolienbah- 
nen 2 zu einem Bahnaggregat B zusammengefuhrt wer- 
den, welches oberseitig und unterseitig als Abdeckung 
die Metallfolienbahn 2 aufweist. Dieses Bahnaggregat B 
lauft in eine in Fig. 1 nur angedeutete Durchlaufpresse 3 40 
ein, die uber Umlenkwalzen 4 umlaufend gefiihrte Stahl- 
blechpreBbander 5 aufweist und an den einlaufseitigen 
Umlenkwalzen 4 ein Einlaufmaul 6 bildet. Zunachst wer- 
den die Glasfaserbahnen 1 zusammengefuhrt, und zwar 
so, daB ein Bahnaggregat B entsteht. Dieses wird mit 45 
den Metallfolienbahnen 2 zusammengefuhrt und in der 
Presse unter Anwendung von Druck und Warme zu 
dem Basismaterial verdichtet. 

Man erkennt, daB vor dem PreBbereich 7. im Ausfuh- 
rungsbeispiei vor dem Einlaufmaul, eine Einrichtung 8 50 
zur PreBstabilisierung der Langsrander der Glasfaser- 
bahnen 1 und/oder des Bahnaggregates B angeordnet 
ist. Bei der Einrichtung 8 fur die PreBstabilisierung han- 
delt es sich im Ausfuhrungsbeispiei um eine solche, die 
aus einer Heizeinrichtung 9 und PreBwalzen 10 besteht 55 
Die Temperatur der Heizeinrichtung 9 und der PreB- 
druck der PreBwalzen 10 ist unabhangig von der konti- 
nuierlichen Durchlaufpresse 3 steuerbar bzw. regelbar. 

In der Fig. 4 erkennt man weitere Einzelheiten der 
Durchlaufpresse 3. Das uber Umlenkwalzen 4 gefiihrte 60 
obere StahlblechpreBband 5 und das entsprechend uber 
Umlenkwalzen 4 gefiihrte untere StahlblechpreBband 5 
liegen an Heizplatten und/oder Kuhlplatten 11 an und 
bilden einen PreBspalt. Im PreBspalt 7 zwischen den 
Pressentischen mit ihren Heizbzw. Kuhlplatten 11 und 65 
den StahlblechpreBbandern 5 ist jeweils ein Stangenla- 
ger aus mit Abstand voneinander gefuhrten Rollstangen 
12 angeordnet. die ihrerseits mit Hilfe einer oberen so- 
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wie einer unteren Stangenumlaufeinrichtung 13 liber 
einen Umlaufweg gefiihrt sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
bahnformigem Basismaterial fur Laminatplatten, 
tnsbes. fur Leiterplatten, wobei 
mehrere Bahnen aus mit einem warmehartbaren 
Kunstharz ausgerusteten Glasfaserbahnen zu ei- 
nem Bahnaggregat zusammengefuhrt werden und 
das Bahnaggregat in eine kontinuierlich arbeitende 
Durchlaufpresse mit uber Umlenktrommeln um- 
laufenden PreBbandern, die an den einlaufseitigen 
Umlenktrommeln ein Einlaufmaul bilden, einge- 
fiihrt wird, 

wobei das Bahnaggregat in einem PreBbereich der 
Durchlaufpresse unter Anwendung von Warme 
und Druck zu dem Basismaterial verdichtet und 
vereinigt sowie dieses in der Durchlaufpresse und/ 
oder hinter der Durchlaufpresse abgekiihlt und 
weiterverarbeitet wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Glasfaserbahnen und/oder das Bahnaggre- 
gat vor dem Einlaufen in den PreBbereich langs 
beider Langsrander so weit ausgehartet und da- 
durch preBstabilisiert werden, daB das Kunstharz 
im PreBbereich nicht mehr auspreBbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glasfaserbahnen und/oder das 
Bahnaggregat vor dem Einlaufen in den PreBbe- 
reich an den Langsrandern durch Anwendung von 
Warme und Druck preBstabilisiert werden. . 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Glasfaserbahnen 
und/oder das Bahnaggregat vor dem Einlaufen in 
das Einlaufmaul unter Anwendung von Warme 
preBstabilisiert werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Glasfaserbahnen 
und/oder das Bahnaggregat durch Einwirkung von 
Infrarotstrahlen oder durch dielektrische Erwar- 
mung auf die fur die PreBstabilisierung erforderli- 
che Temperatur erwarmt und danach zwischen 
Walzen an den Langsrandern verpreBt werden. 

5. Anlage fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche I bis 4, die eine kontinu- 
ierlich arbeitende Durchlaufpresse mit uber Um- 
lenktrommeln umlaufenden PreBbandern, die an 
den einlaufseitigen Umlenktrommeln ein Einlauf- 
maul und im AnschluB daran einen PreBbereich 
bilden, aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem PreBbereich (7), vorzugsweise vor dem Ein- 
laufmaul, eine Einrichtung (8) zur PreBstabilisie- 
rung der Langsrander der Glasfaserbahnen (1) und/ 
oder der Bahnaggregate (B) angeordnet ist. 

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einrichtung (8) zur PreBstabilisierung 
aus einer Heizeinrichtung (9) und PreBwalzen (10) 
besteht und daB die Temperatur der Heizeinrich- 
tung (9) und der PreBdruck der PreBwalzen (10) 
unabhangig von der kontinuierlichen Durchlauf- 
presse (3) einstellbar sind. 
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